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ИЗУЧЕНИЕ ВЛИЯНИЯ ПРОПИТКИ ФОСФАТАМИ  
ОГНЕУПОРНЫХ ИЗДЕЛИЙ С ЦЕЛЬЮ ПОВЫШЕНИЯ  
ИХ ЭКСПЛУАТАЦИОННЫХ СВОЙСТВ 
 
Известно, что эксплуатационные свойства огнеупорных изделий 
можно улучшить с помощью различных пропиток. Авторы в качестве про-
питывающего реагента использовали следующие однозамещенные фосфа-
ты: алюмохромофосфатная связка (АХФС), алюмофосфатная связка 
(АФС), плотностью 1,56–1,57 г/см3 и фосфорная кислота (Н2РО4). Образцы 
из кирпичей марки ПХСО погружали в фосфат и выдерживали до получе-
ния постоянного веса. Исследования показали, что максимальной пропи-
тывающей способностью обладает АХФС, а минимальной – АФС. Опти-
мальная продолжительность пропитки составляет 0,5 ч. Пропитанные об-
разцы для удаления влаги, входящей в состав фосфатной связки, прокали-
вались при температуре 850–900 ◦С. 
 Исследования некоторых физико-механических свойств пропитан-
ных фосфатами огнеупорных образцов показали, что: 
1. Плотность их возрастает, а пористость понижается. 
2. Температура начала деформации под нагрузкой, равной 0,2 МПа, у 
них выше. 
3. Термостойкость их повышается в 3 раза. 
По предложенной в настоящей работе технологии на Кировградском 
медеплавильном комбинате были изготовлены желобки из кирпича пери-
клазохромитового состава для устройства фурм горизонтального конвер-
тера. Затем пропитаны однозамещенной алюмохромофосфатной связкой 
(АХФС) плотностью 1,56–1,57г/см3. После сушки и прокалки опытной фу-
теровки с подъемом температуры со скоростью 56 ◦С/ч в течение 16 ч кон-
вертер был запущен. Эксплуатация такого конвертера показала, что стой-
кость футеровки фурменного пояса возросла на 15 %. 
 Подобные изделия желобчатого типа, пропитанные связкой АХФС, 
использовались для оформления шпурового узла электропечи для плавки 
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оловосодержащих концентратов на заводе «Рязцветмет», в результате чего 
стойкость узла увеличилась на 15–20 %. 
 Поскольку фурменный пояс горизонтальных конвертеров и шпуро-
вой узел электропечи являются элементами кладки, лимитирующими кам-
панию агрегатов, то увеличение их стойкости повышает стойкость футе-
ровки агрегата в целом. Полученный опыт может быть использован для 
медных и никелевых горизонтальных конвертеров на предприятиях цвет-
ной металлургии. 
